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第 1 節 研究の意図  
 















































































































































第 2 節 イタリア蝋型美術鋳造法の概要について  
 
ここでは鋳造に関する用語や蝋型鋳造法の工程の概略など簡単に触



















































えるであろう。今から約 50 年前にエミリオ・グレコ (Emilio Greco 

















































































































年（明治 9 年）東京虎ノ門に開設。工部美術学校には油絵科 , 
彫刻科、図学科の 3 科を設置し油絵科をフォンタネージ、彫刻
科をラグーザ、図学科をカペレッティが担当した。  
0－2 工部美術学校の創設当初の教科内容の規定に「彫刻学ハ石  
膏ヲ以テ各種ノ物形ヲ模造スル等ノ諸術ヲ教ユ」とある。  
0－3 マリオ・オリベリ（Mario Oliveri）著、ヴィンチェンツォ・  
ラグーザ伝  原名『大理石の彫刻家』 p.289。  
『ラグーザお玉』木村毅  恒文社  発行 1980年  所収。  
0－4 原型模型に鋳型砂を押し付け（込め付け）、雌型を作り、その  
中に中子を制作する鋳型作りの方法。鋳型砂（真土）を使っ  
て作る鋳型は、込型の他に、引き型、蝋型などがある。  




0－6 真土による込型で鋳型を作り焼く。型の温度が高いまま鋳  
込むので焼型とも呼ばれる。冷まして鋳造するものを惣型  
という。  




0－8 湯口と堰との間を連結する溶湯の流路。  
0－9 鋳型に注湯した際に、砂中に発生するガスや空気を抜くた  
め、外型や中子の砂の中に設けられるガスの通路。  
0－10  石膏に煉瓦粉あるいはシャモットなどの耐火材を混入した  
もので蝋原型を包む鋳型材。  
0－11 銅を主成分とし、亜鉛と鉛と錫などが混じった合金。  
0－12 粘土水のことをいう。  
0－13 鋳物土を焼いて粉にしたものに粘土汁（埴汁）を混ぜたもの  
で真土型鋳造の鋳型の材料となる。  
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0－14 原型の外側に石膏などを被せ、それをいくつかに割って取り  
外したもの。雌型を合わせてその中に石膏等の材料を鋳込め  
ば原型と同じ複製品を得ることができる。  
0－15 蝋原型内部の空間を鋳型材で充填した部分を指す。中子を作  
ることでブロンズ作品内部を空洞にすることができ作品の大  
型化が可能になった。  
0－16 外鋳型と中子を繋ぐ鉄の棒、蝋型鋳造においては一般的には  
鉄釘を使用している。  
0－17 熔解金属のことを指す。  
0－18 一度使用した鋳型材をミルなどで粉砕し、粉にしたもの。  
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第 1 節 導入された時期について  
 

















































































































ンドレア・ヴェロッキオ（Andrea del Verrocchio 1436～1488 伊 )の
《バルトロメオ･コレオーニ像》など既にルネサンス時代以降イタリア
やフランスに多くの傑作が残されている。また騎馬像の鋳造技法につ































第2項  現代イタリア彫刻が日本に紹介された頃  
  
1957 年 12 月 10 日に発売された『現代イタリアの彫刻』 座右宝美
 20 
術叢書３の中で著者土方定一（1904～1980）はペリクレ・ファッツィ
ーニ（Pericle Fazzini 1913～1987 伊）(図 1－4)、グレコ（図 1－5）、
マンズー、マリノ・マリーニ（Marino Marini 1901～1980 伊 )（図 1
－6）、アルトゥロ・マルティーニ（Arturo Martini 1889～1947 伊 )、






































トロイアニ（Unberuto Mastroianni 1910～1998 伊）（図 1－9）、マ
ルチェロ・マスケリーニ（Marcello Mascherini 1906～1983 伊）（図
1－10）、新世代としてはアウグスト・ペレッツ（Augusto Perez 1929
～  伊）、アルナルド・ポモドロ（Arnaludo Pomodoro 1926 ～ 伊）、
ジオ・ポモドロ（Gio Pomodoro 1930 ～2002 伊）（図 1－11）、フラ






































































1974 年 3 月にはまとまった著書として『イタリア美術鋳物－ブロンズ
の工程と技法』【図 1－13】を東京出版から発行し、市販されたことで
多くの彫刻関係者の目に触れることとなった。また同年 11 月クリス











































学生としてローマ国立美術学校（Accademia di belle Arti di Roma)
のファッツィーニ教室で学ぶことになった。彼はファッツィーニが行
っ て い る よ う に 蜜 蝋 で 制 作 し た 何 点 か の 小 品 を ニ ッ チ 鋳 造 所
（Fonderia Artistica Giovanni e Angelo Nicci）【図 1－16～19】に持



















板を使って制作した 5 点の作品は 1970 年の第 24 回新樹会展に出品さ








いろいろと質された・・（中略）・・ 彫刻家であり 80 歳にもなられ
るあなたが、しかも芸術の伝統の深い国からこられ、その上更にご自
分の世界を深めることに、あのように熱意を燃やしつつ・・・・・」  
（註 1－10）  
 
木内は 2 カ月という短期間の滞在で実に 51 点もの手捻り作品を残





























































学後１年経た 1975 年に三浦則夫（1951～）が 1 年間、ニッチ鋳造所
で研修を行っている。その後、派遣の年限、年齢制限などの問題改善
について、文化庁に対する山本稚彦の熱心な働きかけもあって、派遣
期間が 2 年になった。1977 年～1979 年にかけてニッチ鋳造所で石井
















れたが 3 人ともフラミニア鋳造所で研修を行った。  
















ィ（Venanzo Crocetti  1913～2003 伊 )、などがよく通っていた鋳
造所であった。1980 年に閉鎖するまでこの工場から著名な彫刻家のブ
ロンズ作品が生み出されたのである。その後ローマではブルーニ鋳造
所（Fonderia Artistica Francesco Bruni e Tilde Valentin)．カバラー
















力の秘密があると考えられるのである。    
 











































この時の鋳造は当時の三年生赤塚昌俊（1954～） (元 KOBATAKE 工
房教員）が克明に記録し一冊のレポートとしてまとめているため、当
時の鋳造の状況の詳細を知ることができる。  




































































1－1 『明治の彫塑』  中村傳三郎  文彩社   
p.1６から引用  
1－2 「光風」第四年第 1 号『旧工部美術学校の彫刻部』佐野昭  
p.14 から引用  
1－3 『大理石の彫刻家』  マリオ・オリベリ  
p.289 から引用  
『ラグーザお玉伝』  木村毅  恒文社  所収  
1－4 アトリエ第 11 巻第 1 号『ラグーザ先生の事ども』  
藤田文蔵 1934 年  
p.52 から引用  
1－5 『明治初期来朝伊太利亜美術家の研究』  隈元謙次郎  
八潮書店  1940 年  
1－6 『明治の彫塑』  中村傳三郎  文彩社  
p. 110 から引用  
1－7 『現代イタリアの彫刻  座右宝美術叢書 3』土方定一  
座右宝刊行会、川出書房新社  1957 年  
p.49 から引用  
1－8 『技術シリーズ 金工』  菓子満他  朝倉書房  1985 年  
ｐ .67  から引用  
1－9 佐賀大学教育学部論文集『蝋型美術鋳造の技術面からみた東  
西文化の考察（その 2）イタリア蝋型美術鋳造の作業報告Ⅰ』 
第 16 集 1968 年  
1－10 『吾妻兼冶郎展』  展覧会図録  美術館連絡協議会 1988 年  
『吾妻兼冶郎による“AZUMA”』から引用  
1－11 『エーゲ海に捧ぐ  木内克ローマ蝋型全作品』UNAC TOKYO   
1975 年  掲載されたファツィーニの書信から引用  
1－12 『蝋型ブロンズ その技法と教材化』  山崎猛  



































石膏 1800 年  
図 1－1                   
ヴィンツェンツォ・ラグーザ         
《山尾庸三像》                
ブロンズ 1876～82 年   
図 1－3 大熊氏廣  
《大村益次郎像》  





































ブロンズ 1946 年  
図 1－５  
エミリオ・グレコ  
《オノリア》  
ブロンズ 1953 年  
図 1－６  
マリノ・マリーニ  
《騎者》  




































































































































図 1－13 『イタリア美術鋳物 ブロンズの工程と技法』 
           中牟田佳彰著 1974 年発行  
図 1－14 『鋳造彫刻』 クリスティアン・ハウザー著   



































吾妻兼治郎 《ＭＵ－99》  

































図 1－17 雌型製作室  1977 年  






























図 1－18 ニッチ鋳造所の焼成窯 1977 年  




















ブ ロ ン ズ  1975



































山本正道 石井正 伊藤忠一 著  
















木内克 《裸婦》  
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1 雌型（Calco カルコ）作り  
2 蝋原型（Modello di Cera モデルロ・ディ・チェ－ラ）の制作  
3 鋳型（Forma Refrattaria フォルマ・レフラッタリア）作り  
4 焼成（Bruciare ブルッチャ－レ）  
5 鋳込み（Fusione フッジョ－ネ）  
6 仕上げ（Finire フィニ－レ）  
 















































図 2－1 フラミニア鋳造所 正面入り口  
図 2－2 フラミニア鋳造所間取り  
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第 1 節 各工程における技法の調査と考察  
 










る。         
 



















































































図 2－3 原型  図 2－4 原型に外型を被せる  





































































図 2－8 シリコンを１層被せた後に  
ガラス繊維で補強する  
図 2－9 さらにシリコンを被せる  
































図 2－11 ゼラチン型制作の図解  
図 2－12 完成したゼラチン型  
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第 2 項 蝋原型（Modello di Cera モデルロ・ディ・チェ－
ラ）の制作  
 





























フラミニア鋳造所の蝋の配合比率            表１  










夏     2 4  1  
冬  4.5 4.5 1 少々  
厚 み 付
け蝋  
夏       1 1 夏 冬使 い や す
いように調整  冬  
手 捻 り
用蝋  
夏     1 2 1 少々  
冬     1 1 1 少々  
 



































































































































































第 2 項 鋳型（Forma Refrattaria フォルマ・レフラッタリ
ア）作り  
 







の時に鏨で叩いて作品に同化させてしまう。頭像では 7cm の鉄釘を 6



























品であるが７ cm 間隔ぐらいで堰を取り付けている。  
 



























































(ルウト )  篩目  
Acqua 
(混水量 ) 
肌用  1 1 1    （2mm） 一般的  
中子用  1  2    （2mm） 多め  
流し込み
用  
1  2    （5mm） 多め  




































































































































図 2－22 小品の堰の取り付け  
 






































図 2―26                   



































図 2－28   
鋳型材の収納箱  
右端 テラロッサ  
右から 2 番目  ルウト（肌用） 
右から 3 番目  石膏  
左端 ルウト（外型用）  
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フラミニア鋳造所では小品を 20 個程度集めた窯で 4 日間の焼成をお
こない、2m の大型の鋳型になると 5 日間かけて行っていた。焼成の
窯は耐火レンガおよび耐火性のブロックと幅 10cm ほどの H 鋼や鉄板
で作られていた。作品の大きさや数によって窯の形状をその都度変え、
燃料は薪とコークスを使用している。【図 2－29】のように窯の壁にな



















































































ロストル   
レンガ 14 枚  
レンガ 14 枚  
レンガ 8 枚  
































図 2－30                   









第 5 項 鋳込み（Fusione フッジョ－ネ）  
 








物 1 種（BC1）から 7 種（BC7）まである。2 種（BC2）及び 3 種（BC3）



























Cu Sn Zn Pb 不純物  
青 銅 鋳 物











青 銅 鋳 物











青 銅 鋳 物











青 銅 鋳 物











青 銅 鋳 物
7 種  
BC7 86.0 ～
90.0 

























うにしている【図 2－35】。  
 
3） 熔解炉（Forunello フォルネルロ）  
 
フラミニア鋳造所の熔解炉はコークスを燃料としたフォルネルロバ
スコランテ（Ｆorunello Bascolante 可傾炉）（註 2－5）を使用して
いる【図 2－36】。コロジュオロ（Crogiuolo 坩堝）（註 2－6）は 200kg
溶解できるものが入っていた。また床下に作ったコークスを燃料とし
たフォルネルロ（Forunello 熔解炉）（Crogiuolo は 100 ㎏熔解でき
る）もある。構造は日本のホド（熔解炉）とほぼ同じである。  
 











































































































































































第 6 項 仕上げ（Finire フィニ－レ）  
 













































2） 熔接（Saludatura サルダトゥーラ）  
 

























－チェ（Borace 硼酸）をフラックスとして使用していた【図 2－48】。  
 








①鋳放し（Imperfetto  インペルフェット）  
 
・酸化膜を残す場合  






















③緑青（Verde ベルデ）  
 
ニト ラッ ト ディ ラ メ （ Nitoratto di Rame  硝 酸 銅） とア チ ド
（Accetto 酢）を 1：4 の割合で混合しその中に、アーリオ（Aglio 













④茶色（Marrone マローネ）  
 

























































図 2－41 モルサピッコロにジェッティを銜えさせフィリエラで螺子を  
切ったもの  
 



































図 2－44 切り鏨で削る  



















































































































































2－5 熔解炉が傾いて中のブロンズを注ぎ出すことのできるもの。    
熔解したブロンズを柄杓でくみ出さなくてもすむので鋳造の
作業が楽になる。  
2－6 熔解炉の中にあるブロンズを入れる壺。  




























第 1 節 真土型鋳造法との比較による特質の考察  
第 1 項 真土型鋳造法について  
第 2 項 真土型鋳造法との相違点  
第 2 節 蝋の特徴と欠点  
第 3 節 石膏鋳型が可能にする形態と鋳肌  
第 1 項 入り組んだ形態と逆勾配の凹凸表現  
第 2 項   斑紋状酸化膜の付着した鋳肌  
1） 鋳型と青銅（Bronzo ブロンゾ）の成分  
2） 斑紋状酸化膜の再現  
3） 赤レンガ粉（Terra-rossa テラロッサ）の効用  
























第 1 節 真土型鋳造法との比較による特質の考察  
 

















































































の和紙を拳大の粘土に包み、約 10 枚程  
度包んだらそれを定盤の上にのせて金槌  
で叩いて紙の繊維を粘土に混ぜ込む。  
次に、上真土を 120 番の篩にかけて器  
に入れる【図 3－1】。その器に水を入れ  
練ったあと、紙種を入れて錬る【図 3－  
２】。直径約８ cm のボール状の大きさに  
上真土を纏め紙種を練り込むようにする。  
練り込んだ玉を全部集め拳で繊維を混ぜ  
込む。焼真土と紙種の比率は 15：１の割  















60 番の篩目で篩った焼真土を埴汁と混ぜて練る。  
3）中土作り  
20 番の篩目で篩った焼真土を埴汁と混ぜて練る。  
4）荒土作り  
20 番の篩目で篩った焼真土を埴汁と混ぜて練ったものに藁を  
2cm ほどの長さに切って焼真土と藁の割合を 10：2 にして  
よく混ぜ合わせる。  






土を 30 番の篩で通し水を混ぜて練っ  







型を固定させる【図 3－5】。  
 埴汁を塗って捨て型用土を乗せてい  














































て行く【図 3－10】。  
 
 




いて乾燥させる【図 3－11】。  
 
 
                  
                  
〔心金入れ〕  
鋳型の補強のため鉄筋を入れる。  




る【図 3－12】。  
                  
〔焼真土を入れる〕  




けがよくなるのである【図 3－13】。  
             













                    





                 
 
 捨て型を払いのけたら幅置を整え  
る。繋ぎがうまくいっていない部分  
は玉土を足して修正する【図 3－16】。  
 
 
     
 
2）残り半分の外鋳型の製作  
 出来上がった外鋳型とこれから作  
る外鋳型を合わせるための溝を掘る  





















ようにしておく【図 3－19】。  
 
  



























                  
〔焼真土・荒土を被せる〕  
 埴汁を塗り焼真土の塊を乗せた  
あとまた埴汁を塗って荒土で覆う  
【図 3－23】。  
 
 
                  





















 後から作った外鋳型の幅置など玉  
土を乗せていった境目を修正する  




                   





                   
 
5．小寄納め  
 小寄と外鋳型が接する両面に埴  
汁を塗り小寄を外鋳型に納める。  
更に小寄に針を打って外鋳型に固  
定する【図 3－28】。  
 




















は難しい【図 3－29】。          
 





状に成形する【図 3－31】。そこか  
ら適度な厚みに切り取り、切り取っ  
た両面に 80 番～120 番の篩を通し  
た砂を付け、のし棒で均一な厚み  



















中子用の砂［海砂（60 番）４：真  
土 (60 番 )１］を粘土分の多い埴汁を  








砂を約 1cm 厚になるように置いてい  
く【図 3－34】。  
 
                   
8．中子作り  




子も同じ要領で作る【図 3－35】。  
                    
 
 両方の中子ができたら中子の合わ  
せ面に埴汁を塗り中子の入った外鋳  










 中子が接着したらまた外鋳型を開  





                  




























 外鋳型の半面には湯道を掘り埴  
汁、敷き真土、黒身を塗る。作品  
となる部分には墨を塗りブロンズ  




                  
11．中子納め  
 中子をもう一方の外鋳型に納め  
ガス抜きパイプや笄を紙土で固定  






                  
12．型合わせ  




作って鋳型が完成する【図 3－42】。  
 






































































































































































































































































































第 3 節 石膏鋳型が可能にする形態と表面  
 











































品の制作には向いていると言っていいだろう。       
 
第 2 項 斑紋状酸化膜の付着した鋳肌  
 




































分析担当  デグサ・ヒュルスジャパン株式会社  
      茨城県稲敷郡阿見町香澄の里２１  
件名    ブロンズの組織分析  
試料名   青銅  
分析方法  
1）分析装置          
  シーケンシャル形高周波プラズマ分光分析（ I.C.P）  
 122 
2）サンプリング方法      
        試料はダイヤモンドカッターで 3 箇所切断、不純物を除くため研  
磨後測定資料とした。  
3）溶解方法          
塩酸、硝酸液溶解後、濾過し濾液を内標準法で測定  
 
分析結果 組成分析                   表 5  
元素   銅   鉛   錫  亜鉛  けい素  カドミウム  
組 成
（％）  
85.5 5.3 4.0 3.0 0.23 0.06 
  
元素  マンガン   鉄  ニッケル   燐  硫黄  アルミニウム  
組 成
（％）  
0.01  0.07 0.52 0.06 0.52 0.002 
 
分析の結果からフラミニア鋳造所における青銅の主成分（銅、亜鉛、



















【図 3－53～56】は筆者が 1992 年頃に鋳込んだ作品で JIS 規格の砲


















方を見ることとした。また今まで使用していた BC6 と BC6 にニッケ
ルを混入した地金との違いも比較できるよう同じ蝋の原型を使用し
BC6 の鋳造も 3 段階の温度で行うこととした。従って原型は 6 個用意
した。肉厚が変わると鋳肌の表情に影響が出るので肉厚が同じになる







結果は【図 3－57】、【図 3－58】の通りである。図の写真は 6 個と
も同じように鋳型の石膏を大まかに取り去ったところである。まず【図
3－57】は BC6 を注湯したもので左から 1018℃、1050℃、1130℃で
あるが、ほとんど見た目では石膏の残り方は同じようであった。一方

















て考察してみることとした。縦 12cm 横 10cm 厚さ 5mm の蝋の板に
湯口と上がり 1 本を取り付けた単純な構造の蝋原型を 3 個用意し、1
つはテラロッサを混ぜた鋳肌用（ルウト 3：石膏 1：テラロッサ 1）で
鋳型をつくり、2 つ目はレンガ粉を混ぜた鋳肌用（ルウト 3：石膏 1：

































第 4 節 造形的な感覚を伴った仕上げ法  
 
















































































































































































鋳造鍍金 像高 23.5 ㎝  





































  作品断面  
ヘラ  
作品表面  








































ブロンズ 1964 年  





































































          
 
図 3－48  
筆者作 《メタモルホーシ》  
ブロンズ 1998 年  


































ブロンズ 1998 年  




                             
 
 






























ブロンズ 1998 年  





































《S の首》（部分）  
ブロンズ 1995 年  
50×20×25（ cm）  
図 3－54 




































ブロンズ 1992 年  
163×70×70（ cm）  
 


































1018℃  1050℃  1130℃  
図 3－57 

































1020℃  1050℃  1150℃  
図 3－58 
銅合金 BC6 にニッケルが 1％混じった金属  

































左端  肌用鋳型材（ルウト：石膏：テラロッサ 3：1：1）  
中央  肌用鋳型材（ルウト：石膏：レンガ粉 3：1：1）  





図 3－60  
マリノ・マリー二 《踊り子》  











































































































































































第 1 節 原型から雌型を起こし制作する方法の新展開 
第 1 項 ロダンに見る型取り技法による表現 
第２項 雌型から制作した蝋原型へのリトッコ（Ritocco） 
第２節 蝋で直接制作していく方法 





































第 1 節 原型から雌型を起こし制作する方法の新展開 
 




















ことをしている。例えば 1902 年制作した《三つの影》は 1881 年に制作した





































































































第 2 節 蝋で直接制作していく方法 
 
















ことができたと推測できる。1971 年木内はローマに渡り 2 カ月という短い期
間で 51 点もの手捻りの作品を制作している【図 4－12】。手捻りのサイズはせ





























































































し 1998 年に筆者がこの町を訪れた時にはフェルナンド・ボテロ（Ferunando 
Botero  1932～ コロンビア）の作品がテスコーニ鋳造所でブロンズにされてい
るところを視察することができた。チェルビエッティ・フランコの大理石工房
でもやはり彼の作品が制作されているところであった。またフランスの彫刻家




































































































































4－1 『蝋型鋳造の技法』 山本正道他 美術出版社 1981 年 
p. 13 から引用 


























































図 4－1                 
オーギュスト・ロダン            
《アダム》                                      




《地獄の門》          


































図 4－3  
オーギュスト・ロダン 
《私は美しい》  


































図 4－4   
高村光太郎 
《乙女の像》 





























   
 
 
図 4－5  
べナンツォ・クロチェッティ 
《転倒する馬》  


































図 4－6 ペリクレ・ファッツィーニ  
《踊る裸婦 A》 ブロンズ 1972 年 
図 4－7 ペリクレ・ファッツィーニ 
《踊る裸婦 B》 ブロンズ 1972 年  
図 4－8 ペリクレ・ファッツィーニ  
《踊る裸婦 C》 ブロンズ 1972 年 
図 4－9 ペリクレ・ファッツィーニ                       


































図 4－10                
ペリクレ・ファッツィーニ         
《爽風 A》 
ブロンズ 1973 年      
115×40×35（㎝） 
図４－11    
ペリクレ・ファッツィーニ 
《爽風 B》 





































ブロンズ 1971 年 
20×10×5（㎝） 
図 4－13   
ジャコモ・マンズー 










































































































































































































































































































ブロンズ 1992 年 
 
図 4－23 
上野良隆 《月夜の森》（部分）   



































図 4－24 上野良隆 《過ぎゆく月とうまれたての月》    
ブロンズ 1996 年 
図 4－25 上野良隆 《過ぎゆく月とうまれたての月》（部分）   




































































図 4－27  
ルチアーノ・ミングッツィ  
《ダフネ》 


























第 1 節  型取りで得た蝋原型の解体と再構成による彫刻表現  
第 1 項  制作意図  
第 2 項  制作の実際  
第 2 節  無垢の蝋原型直作りによる彫刻表現  
第 1 項  制作意図  
第 2 項  制作の実際  
第 3 節  中子を有した蝋原型直作りによる彫刻表現  
第 1 項  制作意図  
   第 2 項  制作の実際  
第 4 節  まとめ  
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第 5 章  自己の制作を通した蝋型鋳造彫刻表現の可能性に  
ついての一考察  
 















































図 5－ 1 筆者作  《進化の系譜》  
    ブロンズ、真鍮、象牙  2008 年  
    150×300×300（㎝）  
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図 5－ 2 筆者作  《梟を抱く少年》  
ブロンズ  2006 年  
     150×60×90（㎝）  
     今回の制作の元となった作品  
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第 2 項  制作の実際  
 
1）  蝋原型制作―1 
 
元になる原型から今回制作する像の必要な部分だけ蝋原型にした。

























              
図 5－ 3 図 5－ 4 
図 5－ 5 図 5－ 6 
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図 5－ 7 
図 5－ 8 
図 5－ 9 図 5－ 10 
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更した【図 5－ 12】。  
鋳造後、肩で組み立てる  
ことができるよう接合部  






















図 5－ 11 












て形態を確認した【図 5－ 14】。  
 


















               
図 5－ 13 
図 5－ 14 
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に溝を作る【図 5－ 15】。ブロンズに  
なった後、溝にドリルで穴をあけ螺  
子をタップで作り、ボルトで締める  























                 
図 5－ 15 
図 5－ 16 
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図 5－ 18 
図 5－ 19 
図 5－ 17 
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図 5－ 20 
 
図 5－ 23 
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図 5－ 24 筆者作  《佇立》  
ブロンズ  2008 年  
80×16×12（㎝）  
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第 2 項  制作の実際   
 




























                
図 5－ 26  
図 5－ 25  
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図 5－ 27  図 5－ 28  
図 5－ 29  図 5－ 30  
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図 5－ 33 
 
図 5－ 34  
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図 5－ 35  図 5－ 36  
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図 5－ 37  図 5－ 38  
 202 































図 5－ 39 
図 5－ 40 
図 5－ 41 図 5－ 42 
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図 5－ 43 筆者作  《スカーフの女》  
ブロンズ  2008 年  
160×50×50（㎝）  
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第 2 項  制作の実際  
 
1）  粘土原型制作  
 
原型制作は可塑性に富んだ粘土が扱いやすいので、おおよその形

























               
図 5－ 44 図 5－ 45 
図 5－ 46 図 5－ 47 
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図 5－ 48 図 5－ 49 
図 5－ 50 
図 5－ 51 
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図 5－ 52 
図 5－ 54 
 
図 5－ 53 
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図 5－ 55 図 5－ 56 
図 5－ 57 
 
図 5－ 58 
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4）  鋳込みの結果と考察  
  
鋳込みは概ね成功した。銅合金 BC6 に 1％のニッケルを混合し鋳



















       
 






     
図 5－ 59 図 5－ 60 
図 5－ 61 図 5－ 62 
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『近代日本最初の彫刻家』 田中修二 吉川弘文館 1994 年 
『現代イタリアの彫刻 座右宝美術叢書３』 土方定一 
座右宝刊行会、川出書房新社 1957 年 
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1－13，14 筆者撮影 
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1－20 『蝋型鋳造の技法』 山本正道他 美術出版社 1981 年 
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15．  『蝋型ブロンズ  その技法と教材化』山崎 猛  
茨城新聞社 1986 年  
16．  『向井良吉作品集』 向井良吉 美術出版社 1987 年  
17．  『ファッツィーニの彫刻』 大下敦 美術出版社 1976 年  
18．  『巨匠の世界 ロダン』 ウイリアム・ハーラン・ヘイル  
タイム  ライフ  ブックス 1973 年  
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19．  『日本近代彫刻の一世紀 －写実表現から立体造形―』  
展覧会図録 監修  匠秀夫 茨城県近代美術館 1991 年  
20．  『生誕百年記念 木内克のすべて 生命とロマンの交響』  
展覧会図録 木内克実行委員会発行 監修  匠秀夫 1992 年  
21．  『エーゲ海に捧ぐ  木内克ローマ蝋型全作品』  
展覧会図録 UNAC TOKYO  1975 年  
22．  『吾妻兼冶郎展』 展覧会図録 美術館連絡協議会 1988 年  
23．  『イタリアからのメッセージ  ２０世紀イタリア具象彫刻展 
創造のダイナミズム』  
展覧会図録 岐阜県立美術館他 1988 年  
24．  『ヴェナンツォ・クロチェッティ展』  
展覧会図録 現代彫刻センター他発行 1998 年  
25．  『生誕 150 年 ロダン展』 展覧会図録  
監修  匠秀夫 読売新聞社 1990 年  
26. 
27．  
『イタリア現代彫刻展』展覧会図録 毎日新聞社 1961 
『ヨーロッパにおける美術鋳造の技術』 鈴木信一  
東京芸術大学紀要 1967 年  
28．  『イタリア蝋型美術鋳造法研究  ―国内受容の経緯についての  
一考察―』  
中村義孝 芸術研究法 16  1995 筑波大学芸術学系 1995 年  
29．  『イタリア美術鋳造法研究 ―ローマ・フラミニア鋳造所の技  
法についてー』  
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